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Цель работы: изучение методов настройки технологичес-
ких систем, определения настроечных размеров, погрешно-
стей и допуска настройки. 
 
Основные положения 
 
Под наладкой (ГОСТ 3.1109–82) технологической системы 
понимают приведение ее в рабочее состояние, пригодное для 
использования при выполнении технологической операции. 
Настройка (регулирование) технологической системы стан-
ка на размер, являясь частью наладки, включает согласованную 
установку режущего инструмента, рабочих органов станка, при-
способления в положение, которое обеспечивает получение за-
данного размера с установленным допуском на изготовление [1]. 
Взаимное положение элементов технологической системы 
определяется «настроечным размером». Поле рассеяния поло-
жений инструмента при настройке станка называют погреш-
ностью настройки станка на размер ( н), которая принимается 
равной разности между предельными значениями настроечно-
го размера. 
От качества настройки инструмента на размер в значитель-
ной степени зависит точность обработки. Технолог должен вы-
брать метод настройки, средства его реализации, рассчитать 
параметры настройки и внести эту информацию в технологиче-
скую документацию. 
В настоящее время в условиях серийного и массового про-
изводства применяется партионный метод настройки инстру-
ментов (т. е. настройка на всю партию деталей). Этот способ 
обеспечения точности получил название «Способ автоматиче-
ского получения размеров». 
Существуют две разновидности данного метода: 
1) настройка инструментов по обработанным пробным пар-
тиям деталей (динамический метод); 
2) настройка инструментов по эталону и вне станка с ис-
пользованием универсальных измерительных приборов (ста-
тический метод). 
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Кроме этого для настройки инструментов могут использо-
ваться самонастраивающиеся, адаптивные системы, а также 
системы автоматического регулирования размеров (САР). Это 
автоподналадчики, средства активного контроля с обратной 
связью и др. 
Статический метод настройки для шлифовальных станков 
практически не применяется. Способ достижения точности с 
использованием автоподналадчиков и средств активного кон-
троля достаточно сложен. Поэтому в работе изложена методи-
ка динамической настройки шлифовальных станков. 
 
 
Методические указания 
по выполнению расчета параметров 
настройки шлифовальных станков 
динамическим методом 
 
Контроль точности настройки динамическим методом про-
изводится следующими  видами инструмента: 
а) универсальными измерительными инструментами (мик-
рометры, штангенциркули, глубиномеры, миниметры и др.);  
б) рабочими калибрами; 
в) калибрами с уменьшенным полем допуска; 
г) специальными наладочными калибрами. 
В работе принят метод контроля настройки режущего ин-
струмента с помощью универсальных измерительных инстру-
ментов, как наиболее простой, распространенный и обеспечи-
вающий высокую точность обработки деталей. 
Правильность выбора метода настройки оценивается про-
веркой соотношения 
 
н.д < ITн,                                            (1) 
 
где н.д – погрешность динамической настройки; 
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ITн – допуск на настройку. 
На следующем этапе нужно оценить соблюдение уровня 
настройки инструмента. 
При смещении в процессе обработки уровня настройки к 
верхнему предельному отклонению Es поля допуска на обра-
ботку (шлифование наружных цилиндрических и плоских по-
верхностей) значение необходимого уровня настройки X0 
определяется по формуле 
 
.
2
σ3δ нc0
IT
ESX m  
 
При смещении в процессе обработки уровня настройки к 
нижнему предельному отклонению EI поля допуска на обра-
ботку (шлифование отверстий) 
 
2
σ3δ нc0
IT
EIX m ,                           (2) 
 
где Х0 – уровень настройки, мм;  
ES и EI – верхнее и нижнее отклонения размера, мм (ES – 
для валов и плоскостей, EI – для отверстий);  
с – смещение уровня настройки, мм; 
m – среднее квадратическое отклонение размеров в малой 
выборке, мм; 
ITн – поле допуска на настройку, мм. 
О правильности настройки следует судить по среднему 
арифметическому значению размеров пробных деталей, обра-
ботанных после настройки станка. Настройку следует считать 
правильной, если удовлетворяется условие 
 
0XX ,                                       (3) 
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где X  – среднее арифметическое значение размеров пробных 
деталей, мм;  
n
x
X i ,                                         (4) 
 
где xi – размеры,  
n – количество пробных деталей;  
 – допустимое смещение уровня настройки, определяемое 
по формуле 
 
m
p
n
t
σε ,                                        (5) 
 
где 
n
t p
 – отношение, принимаемое в зависимости от довери-
тельной вероятности р и количества пробных деталей n. 
При доверительной вероятности р = 0,95 и количестве проб-
ных деталей n = 5 значение 
n
t p
= 1,15 [5]. 
П р и м е ч а н и е .  В приведенных ниже примерах для X0, 
X  принимаются обозначения D0, D  и L0, L  соответственно 
для круглых и плоских поверхностей. 
 
Метод динамической настройки при контроле пробных 
деталей универсальным измерительным инструментом 
 
Погрешность настройки при контроле универсальным из-
мерительным инструментом 
 
2
изм
2
рег
2
смн.д 2,1 ,                     (6) 
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где см – погрешность метода расчета смещения инструмента, 
связанная с неточностью определения среднего арифметиче-
ского значения размера обработки в малой партии деталей;  
рег – погрешность регулирования положения инструмен-
та на станке; 
изм – погрешность измерения пробных деталей; 
1,2 – коэффициент, учитывающий отклонения законов 
распределения погрешностей измерения и регулирования от 
нормального закона. 
Допустимая в данных условиях обработки погрешность 
настройки (поле допуска на настройку) при распределении 
слагаемых по нормальному закону может быть определена по 
формуле 
 
2
изм
2
н.у
2
c
2
m
2
н δ3ITIT ,                   (7) 
 
где IT – поле допуска на обработку, мм;  
m – мгновенное поле рассеяния контролируемого пара-
метра при обработке, мм;  
н.у – абсолютное значение погрешности контроля точно-
сти настройки, мм;  
∆изм – погрешность измерения обработанных деталей, мм;  
с – смещение уровня настройки за период стойкости ин-
струмента (между настройками инструмента), мм. 
Значения m при шлифовании приведены в табл. 1. Значе-
ния н.у ( см) могут быть найдены по формуле 
 
мкм,смн.у
n
m ,                                (8) 
 
где n – количество пробных деталей. 
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Среднее квадратическое отклонение размеров в малой вы-
борке m может быть найдено по формуле 
 
мкм,
6
m
m .                                       (9) 
Таблица 1 
 
Значения мгновенного поля рассеяния m при обработке на шлифовальных станках, мкм [1] 
 
Р
аз
м
ер
ы
 п
о
сл
е 
о
б
р
аб
о
тк
и
, 
м
м
 
С
и
л
а 
р
у
, 
Н
 
Вид станка 
Кругло-шлифовальный Внутришлифовальный 
Бесцентрово-
шлифовальный 
Плоскошлифовальный 
Точность станка 
повыш. 
(П) 
высокая 
(В) 
особо 
высокая 
(А) 
повыш. 
(П) 
высокая 
(В) 
особо 
высокая 
(А) 
повыш. 
(П) 
высокая 
(В) 
особо 
высокая 
(А) 
повыш. 
(П) 
высокая 
(В) 
особо 
высокая 
(А) 
Жесткость системы, Н/мм 
7000– 
–12000 
1200– 
–20000 
20000– 
–30000 
7000– 
–12000 
1200– 
–20000 
20000– 
–30000 
20000– 
–30000 
30000– 
–40000 
40000– 
–50000 
15000– 
–25000 
25000– 
–35000 
35000– 
–55000 
6–10 
100–300  10 7 4 – – – 27 18 9    
300–600  11 8 5 – – – 28 19 9,5    
10–18 
100–300  12 9 6 16 13,5 9,5 30 21 10,5    
300–600  13 10 7 17 15 11 31 22 11    
18–30 
100–300  14 11 8 18 16,5 13 33 24 12    
300–600  15 12 9 19,5 18 14,5 34 25 12,5    
30–50 
100–300  16 13 10 21 19,5 16 36 27 13,5    
300–600  17 14 11 22 21 18 37 28 14    
50–80 
100–300  18 15 12 23 22,5 19 39 30 15    
300–600  19 16 13 25 24 21 40 31 15,5    
80–120 
100–300  20 17 14 26 25,5 22,5 42 33 16,5    
300–600  21 18 15 27 27 24 43 34 17    
L1–3  250–500           24 15 12 
L1–3  500–750           23 14 11 
L3–30 250–500           19 12 10 
L3–30 500–750           20 13 11 
8
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При наличии результатов измерений деталей в пробной 
партии после данной операции 
 
1
1
2
n
xx
n
i
m , 
 
где хi – размер i-й детали; 
x  – среднее арифметическое значение размеров в партии 
деталей; 
n – объем пробной партии. 
Основной причиной с является размерный износ инстру-
мента и. 
При односторонней обработке (шлифование плоскости) 
 
мкм,
1000
uo
иc
l
.                               (10) 
 
При двусторонней обработке (шлифование поверхности вра-
щения и др.) 
 
мкм,,
1000
2
2 oиc
lu
                              (11) 
 
где uo – относительный износ инструмента (износ на 1000 м 
пути резания), мкм/км; 
l – путь резания за период стойкости инструмента, м. 
Значения относительного износа шлифовального круга uo 
приведены в таблице 2. 
Значения см определяются по формуле (8), значения m – 
по формуле (9), значения изм принимаются по табл. 3, значе-
ния рег – по табл. 4. 
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Таблица 2 
 
Значения относительного (удельного) износа  
шлифовального круга uo, мкм/км 
 
№ 
п/п 
Материал 
uo 
детали 
круга на керамической 
связке 
1. Сталь 45 14А, 24А 0,03 
2. Чугун термообработанный – // – 0,04 
3. Сплавы цветных металлов – // – 0,01 
 
Значения изм  могут быть найдены по табл. 3. 
 
Таблица 3 
 
Погрешности изм измерения размеров 50–70 мм, мкм [1] 
 
Наименование приборов и  
инструментов 
Предельные погрешности 
изм,  мкм 
Миниметр с ценой деления, мм:  
0,001 0,8–2  
0,002 1,4–2,5 
0,005 2,5–3  
Индикаторы с ценой деления 0,01 мм при 
работе в пределах одного оборота стрелки  
10–20  
Микрометр с ценой деления 0,001 мм 6–14  
Штангенциркуль с отсчетом по нониусу,мм:  
0,02 45 
0,05 90 
0,1 160 
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Примечание. Для определения изм данные табл. 3 следует удво-
ить, так как изм = 2 изм. 
 
Таблица 4 
 
Погрешности рег регулирования инструмента, мкм [1] 
 
Способ регулирования 
положения режущего 
инструмента На 
диаметр 
Способ регулирования 
положения режущего 
инструмента На 
диаметр 
по лимбу с ценой 
деления, мм:  
по индикатору с ценой 
деления, мкм: 
0,01 10–20 1 4 
0,02 20–30 2 10 
0,05 30–60 5 20 
– – 10 30 
 
Значения пути резания l и основного времени обработки То 
для различных видов шлифования, а также формулы, которые 
используются для расчета параметров l и То, приведены в  
табл. 5 и 6. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Таблица 5 
 
Значения пути резания l и основного времени То для различных видов шлифования 
 
№ 
п/п 
Вид шлифования 
Расчетная формула 
Путь резания l, мм Основное время То, мин 
1 
Бесцентровое шли-
фование с продольной 
подачей детмин
р.хв.кш.кш.к
1000 nS
znLnnD
       (12) 
мин
р.х
S
iL
                (19) 
2 
Круглое шлифование 
наружных поверхно-
стей и отверстий с 
продольной подачей детпоппр
р.хш.кк.ш
1000 nSS
knzLnD
            (13)    
3 
Круглое и бесцентровое 
шлифование с попереч-
ной подачей миндет
ш.кш.к
1000 Sn
knznD
                    (14) 
вых
мин
вых3,1 Т
S
zz
  (20) 
4 
Плоское шлифование 
периферией круга на 
станках с прямоуголь-
ным столом попвертд
крш.кш.к
1000 SSV
nzBnD
               (15) 
qSSV
BL
попвертд
прпр
1000
z
 (21)  
5 
Плоское шлифование пе-
риферией круга на стан-
ках с круглым столом попвертд
крш.кш.к
1000 SSV
nzBnD
               (16) 
qSSV
zLD
попвертд
кр пр
1000
 (22) 
6 
Плоское шлифование 
торцом круга на стан-
ках с круглым столом вертд
кр
привстприв
1000 SV
nzBnD
              (17) 
qSV
zD
вертд
пр
1000
     (23) 
7 
Плоское шлифование 
торцом круга на станках 
с прямоугольным столом вертд
пр
привдв.хш.к
1000 SV
nzBnD
             (18) 
qSV
L
вертд
р.х
1000
z
    (24) 
1
2
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Примечание. 
В табл. 5 приняты обозначения: 
Dш.к – диаметр шлифовального круга; 
nш.к – число оборотов шлифовального круга в мин; 
nв.к – число оборотов ведущего круга в мин; 
Lр.х – расчетная длина обработки с учетом пути подвода 
врезания и перебега режущего инструмента; 
n – количество деталей, обработанных в период между 
подналадками станка; 
z – припуск на сторону, мм;  
k – коэффициент на вывод искры (k = 1, 1–1,3); 
Sмин – минутная подача, мм/мин; 
nдет – число оборотов детали в мин; 
K – коэффициент на выход искры (K = 1, 1–1,3); 
Sпр – продольная подача инструмента  или детали, мм/об; 
Sпоп – поперечная подача на один двойной ход или оборот 
стола; 
Вкр – ширина шлифовального круга, мм; 
Vд – скорость движения детали, м/мин; 
Sверт – вертикальная подача круга на 1 дв. ход, мм/дв.х; 
nст – число оборотов стола станка в мин; 
пр
привB  – приведенная шлифования на станках с круглым и 
прямоугольным столом, мм; 
nдв.х – число двойных ходов в мин; 
Lкр – длина шлифования периферией круга на станках с 
круглым столом, мм; 
Lпр – длина шлифования периферией круга на станках с 
прямоугольным столом, мм; 
q – количество  деталей  на столе станка. 
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Таблица 6 
 
Формулы для расчета l и То для различных видов шлифования 
 
№ 
п/п 
Вид шлифования Формулы для расчета 
1 2 3 
1 
Круглое бесцент-
ровое шлифование 
с продольной и 
поперечной пода-
чей; шлифование 
отверстий с про-
дольной подачей 
При расчете параметра l в зависимостях 
(12)–(16) используются следующие формулы:  
Длина рабочего хода инструмента 
 
Lр.х = Lд + Lпод + Lврез + yп,          (25) 
 
где Lд – длина резания (детали), мм; 
lпод, lврез, yп – длины подвода, врезания и пе-
ребега инструмента. Величины lпод, lврез и yп нахо-
дятся по приложению справочника [3].  
 
Lр.х  (Lд + 5) мм.                  (26) 
 
Число оборотов детали  
 
D
V
n
дет
дет
1000
,                        (27)   
 
где Vдет – скорость вращения детали, м/мин;  
D – диаметр обработки, мм.  
Число оборотов ведущего круга 
 
вед.кр
дет
вед.кр
1000
D
V
n .                   (28) 
 
Число деталей, обработанных за период стойко-
сти инструмента: 
 
oT
T
n ,                                (29) 
 
где Т – период стойкости инструмента, мин;  
То – основное время обработки одной детали, 
мин 
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Продолжение табл. 6 
 
1 2 3 
1 
Круглое бесцент-
ровое шлифование 
с продольной и 
поперечной пода-
чей; шлифование 
отверстий с про-
дольной подачей 
При шлифовании отверстий: 
диаметр шлифовального круга 
 
Dшл.к = 0,8Dотв,                     (30)  
 
где Dотв – диаметр отверстия; 
число оборотов шлифовального круга 
 
шл.к
рез
кшл
601000
D
V
n .
, 
 
где Vрез – скорость резания при шлифовании, м/с 
 
2 
Плоское шлифо-
вание торцом кру-
га на станках с 
круглым столом 
При расчете параметра l в зависимости (17) 
используются следующие формулы: 
приведенная ширина шлифования 
 
пр
дкр
прив
D
F
В , мм,                    (31) 
 
где Fд – сумма площадей шлифуемых поверхно-
стей, мм2. 
Число оборотов стола станка 
 
пр
дет
ст
1000
D
V
n ,                       (32) 
 
где Vдет – скорость движения детали, м/мин;  
Dпр – средний диаметр расположения изде-
лий на столе. 
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Продолжение табл. 6 
 
1 2 3 
3 
Плоское шлифова-
ние торцом круга 
на станках с прямо-
угольным столом 
При расчете параметра l в зависимости (18) 
используются следующие формулы: 
приведенная ширина шлифования  
 
р.х
дкр
прив
L
F
В , мм,                       (33) 
 
где Fд – сумма площадей шлифуемых поверхно-
стей, мм2; 
Lр.х – длина рабочего хода стола.  
Число двойных ходов стола станка 
 
L
V
n
2
1000 дет
дв.х
, дв.х./мин,         (34) 
 
где L – длина стола станка, мм; 
Vдет – скорость движения детали, м/мин. 
4 
Бесцентровое и 
круглое шлифова-
ние наружных 
поверхностей и 
отверстий с про-
дольной подачей 
При расчете параметра То по зависимости 
(19) используются следующие формулы: Lр.х 
(см. формулу (26)); 
 
i = z / Sпоп,                         (35) 
 
где z – припуск на сторону, мм; 
Sпоп – поперечная подача, мм/дв.ход. 
5 
Круглое и бесцен-
тровое шлифова-
ние с поперечной 
подачей 
При расчете параметра То по зависимости 
(20) используются следующие данные: 
1,3 – коэффициент, учитывающий потери на 
этапе врезания [3];  
Твых – время выхаживания, мин (табл. П11);  
zвых – припуск на выхаживание (табл. П10). 
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Продолжение табл. 6 
 
1 2 3 
6 
Плоское шлифо-
вание периферией 
круга на станках с 
прямоугольным 
столом 
При расчете параметра То по зависимости 
(21) используются следующие формулы [4]:  
 
Lпр = Lшл + (20 – 30), мм,           (36) 
 
где Lпр – длина шлифования изделий, мм;  
Lшл – суммарная длина шлифуемых деталей, мм; 
 
,5крдприв ВВВ                   (37) 
 
где Вприв – приведенная ширина шлифования, мм;  
Вд – суммарная ширина шлифуемых дета-
лей, мм;  
Вкр – ширина круга, мм. 
 
q = Fд/Sдет,                        (38) 
 
где q – количество деталей на столе станка;  
Fд – сумма площадей шлифуемых поверхно-
стей, мм2: 
Fд = Fстола  К, мм
2,               (39) 
 
где Fстола – площадь стола станка, мм
2;  
К – коэффициент заполнения площади стола 
(К = 0,65 [4]). 
Площадь прямоугольного стола 
 
Fстола = L  B, мм
2,                   (40) 
 
где L и B – габаритные размеры прямоугольного 
стола, мм. 
Sдет – площадь поверхности одной детали, мм
2. 
Для круглой детали 
 
кр
детS = D
2/4, мм2,                  (41) 
 
где D – диаметр шлифуемой детали, мм. 
Для прямоугольной детали 
 
пр
детS = l  b, мм
2,                    (42) 
 
где l и b – длина и ширина прямоугольной дета-
ли, мм. 
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Окончание табл. 6 
 
1 2 3 
7 
Плоское шлифо-
вание периферией 
круга на станках с 
круглым столом 
При расчете параметра То по зависимости 
(22) используются следующие формулы: 
 
2
вн
пр
dd
D ,                           (43) 
где Dпр – средний диаметр расположения изде-
лий на столе, мм;  
dн и dв – наружный и внутренний диаметры 
круглого стола, мм. 
 
10
2
кр
вн
кр В
dd
L                 (44) 
 
где Lкр – длина шлифования, мм; 
Вкр – ширина круга, мм. 
Площадь круглого стола 
 
L
dd
F
2
в
2
н
стола
, мм2                   (48) 
 
8 
Плоское шлифо-
вание торцом 
круга на станках с 
круглым столом 
При расчете параметра То по зависимости (23) 
используются следующие данные: 
Dпр – средний диаметр расположения изде-
лий на столе, мм (см. формулу (46)). 
9 
Плоское шлифо-
вание торцом 
круга на станках с 
прямоугольным 
столом 
При расчете параметра То по зависимости (24) 
используются следующие формулы: 
 
Lр.х = Lд + Dкр + 10, мм,             (49) 
 
где Lр.х – длина рабочего хода стола, мм;  
Lд – суммарная длина шлифуемых деталей, мм;  
Dкр – диаметр круга, мм. 
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Порядок выполнения работы 
 
1. Проанализировать выданное задание. 
2. Для динамического метода настройки рассчитать: 
- погрешность настройки н.д; 
- уровень настройки Х0; 
- средний размер пробных деталей X ; 
- величину 0XX ; 
- допуск данного метода настройки ITн и допустимое сме-
щение уровня настройки . 
3. Проверить соблюдение соотношений (1) и (3). 
4. Сделать выводы о допустимости принятого метода 
настройки и правильности выполненной настройки. 
5. Составить отчет. 
 
Содержание отчета 
 
1. Название практической работы. 
2. Содержание задания. 
3. Расчет необходимых параметров настройки системы в 
соответствии с заданием. 
4. Заключение. 
 
Контрольные вопросы 
 
1. Какие методы применяются для настройки инструментов 
на шлифовальных станках? 
2. Как определяется погрешность настройки динамическим 
методом? 
3. Как определяется допуск настройки? 
4. Как определяется необходимый уровень настройки? 
5. Как определяется допустимое смещение уровня настройки? 
6. Как оценить правильность выбранного метода уровня 
настройки? 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 
 
Примеры расчета необходимых размеров и параметров  
для динамического метода настройки 
 
П р и м е р  П 1  
 
Настройка динамическим методом при контроле пробных 
деталей универсальным измерительным инструментом при 
круглом шлифовании наружной цилиндрической поверхности 
с продольной подачей при установке детали в центрах. Диа-
метр обработки D = 50-0,039 мм. 
 
 
 
Рис. П1. Схема круглого шлифования с продольной подачей 
 
Исходные данные 
 
Материал деталей – сталь конструкционная, твердостью 
50–55 HRCэ; шероховатость поверхности деталей Ra = 0,8 мкм; 
сила резания Ру = 450 Н; длина детали Lд = 230 мм; припуск на 
диаметр z = 0,5 мм; скорость вращения детали Vдет = 37 м/мин; 
продольная подача Sпрод= 2250 мм/мин; поперечная подача 
Sпоп = 0,02 мм/дв.ход; скорость круга Vкр = 35 м/с; диаметр 
круга Dкр = 400 мм; число оборотов круга nкр = 1670 мин
-1
; период 
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стойкости круга Т = 40 мин; ширина круга Вкр = 40 мм; точ-
ность станка – высокая В; жёсткость станка  = 15000 Н/мм; 
размеры пробных деталей, измеренных миниметром с ценой 
деления 5 мкм: D1 = 49,992 мм; D2 = 49,973 мм; D3 = 50,0 мм; 
D4 = 49,981 мм; D5 = 50,012 мм. 
 
Порядок расчета 
 
1. m = 14 мкм (см. табл. 1); 
 
4,6
5
14
н.усм мкм, формула (9); 
 
m = 
6
14
 = 2,3 мкм, формула (9). 
 
2. Погрешность регулирования рег = 20 мкм (см. табл. 4) 
по индикатору с ценой деления 5 мкм. 
3. Погрешность измерения пробных деталей изм = 5 мкм 
(см. табл. 3) по миниметру с ценой деления 5 мкм. 
4. Погрешность настройки, формула (6): 
 
мкм.6,214662,14,65201,2 222
н.д
 
 
5. Допуск на настройку ITн определяется по формуле (7). 
В нашем случае ITА = 39 мкм, m = 14 мкм, см ( н.у) = 6,4 мкм, 
изм = 5 мкм. 
Для определения с по формуле (11) находим путь резания l, 
формула (13), и число деталей n, обработанных за период 
стойкости инструмента, формула (29). 
 
Lраб.х = 230 + 5 = 235 мм, формула (26); 
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мин,25,112
2250
235
To  формула (19); 
 
32
25,1
40
n  дет., формула (29); 
 
,12
02,0
25,0
i  формула (35); 
 
,мин7,235
5014,3
371000 1
детn  формула (27); 
 
м,5,438
0,0222502401000
1,2320,252351670400,143
l  формула (13); 
 
uo = 0,03 мкм/км (см. табл. 2); 
 
мкм,03,0
1000
5,43803,0
2δc  формула (11); 
 
мкм,48,3554,603,031439 22222нIT  формула (7). 
 
6. Уровень настройки, формула (5): 
 
Dо = 50,0 – 0,03 – 3 0,0027 – 0,018 = 49,974 мм. 
 
7. Средний размер пробных деталей, формула (4): 
 
мм.992,49
5
012,50981,4950973,49992,49
D  
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8. Величина мм,018,0974,49992,49oDD  формула (3). 
9. Абсолютная погрешность настройки  = 1,15  2,3  3 мкм, 
формула (5). 
10. Проверяем соотношения по формулам (1) и (3). 
В нашем случае  
 
н.д = 21,6 мкм; мкм18oDD ; ITн – 35,48 мкм;  = 3 мкм; 
 
н.д< ITн:  21,6 мкм < 35,48 мкм; 
 
εXX o : 18 мкм > 3 мкм. 
 
Вывод: погрешность настройки н.д меньше допуска на 
настройку ITн, т. е. метод настройки выбран верно, но так как 
значение 0DD  превышает величину допустимой абсолют-
ной погрешности настройки , требуется подналадка шлифо-
вального круга. 
 
П р и м е р  П 2  
 
Настройка динамическим методом при контроле пробных 
деталей универсальным измерительным инструментом при 
круглом шлифовании с поперечной подачей  при установке 
детали в центрах.  
Диаметр обработки D = 60-0,046 мм. 
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Рис. 2. Схема круглого шлифования с поперечной подачей (врезанием) 
Исходные данные 
 
Материал деталей – сталь конструкционная, твердость  
30–50 HRCэ; сила резания Ру = 350 Н; припуск на диаметр z = 
= 0,5 мм; скорость вращения детали Vдет = 29 м/мин; попереч-
ная подача Sпоп = 0,36 мм/мин; скорость круга Vкр = 35 м/с; диа-
метр круга Dкр = 400 мм; число оборотов круга nкр = 1670 мин
-1
; 
период стойкости круга Т = 20 мин; ширина шлифования – до 
100 мм; точность станка – высокая В; жёсткость станка  =  
= 18000 Н/мм; размеры пробных деталей, измеренных мини-
метром с ценой деления 5 мкм: D1 = 59,991 мм; D2 = 59,982 мм; 
D3 = 59,972 мм; D4 = 59,963 мм; D5 = 60,0 мм. 
 
Порядок расчета 
 
1. m = 16 мкм (см. табл. 1); см( н.у) = 
5
16
 = 7,2 мкм, фор-
мула (8); m = 
6
16
 = 2,7 мкм, формула (9). 
2. Погрешность регулирования по индикатору с ценой де-
ления 5 мкм рег = 20 мкм (см. табл. 4). 
3. Погрешность измерения пробных деталей по миниметру 
с ценой деления 5 мкм изм = 5 мкм (см. табл. 3). 
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4. Погрешность настройки, формула (6): 
 
мкм2,264772,122,7252201,2
н.д
 
 
5. Допуск на настройку ITн определяется по формуле (7). 
В нашем случае ITА = 46 мкм, m = 16 мкм, см( н.у) = 7,2 мкм, 
изм = 5 мкм. 
Для определения с, формула (11), находим путь резания l 
(14) и число деталей n, обработанных за период стойкости ин-
струмента, формула (29). 
Твых = 0,1 мин (табл. П11); zвых = 0,06 мм (табл. П10); 
 
мин6,01,0
36,0
06,02,03,1
oT , формула (20); 
 
n = 20/0,6 = 34 дет., формула (29); 
 
nдет = (1000 29)/(3,14 60) = 150 мин
-1
, формула (27); 
 
l = (3,14 400 1670 0,2 34 1,2)/(1000 150 0,36) = 325 м, формула (14); 
 
uo = 0,03 мкм/км (см. табл. 2); 
 
мкм02,0
1000
32503,0
2δc , формула (11); 
 
22222
н 52,702,031646IT  
 
мкм,3,421786  формула (7). 
 
6. Уровень настройки, формула (2): 
 
 27 
D0 = 60,0 – 2 10
-5
 – 3 0,0027 – 0,021 = 59,971 мм. 
 
7. Средний размер пробных деталей, формула (4): 
 
мм982,59
5
0,60963,59972,59982,59991,59
D . 
 
8. Величина мм011,0971,59982,59oDD , формула (3). 
9. Абсолютная погрешность настройки  = 1,15  2,7  3,1 мкм, 
формула (5). 
10. Проверяем соотношения по формулам (1) и (3). 
В нашем случае 
 
н.д = 26,2 мкм; мкм110DD ;  
 
ITн = 42,3 мкм;  = 3,1 мкм; 
 
н.д < ITн: 26,2 мкм < 42,3 мкм; 
 
ε0XX : 11 мкм > 3,1 мкм. 
 
Вывод: погрешность настройки н.д меньше допуска на 
настройку ITн, т. е. метод настройки выбран верно, но так как 
значение 0DD  превышает величину допустимой абсолют-
ной погрешности настройки , требуется подналадка шлифо-
вального круга. 
 
П р и м е р  П 3  
 
Настройка динамическим методом при контроле пробных 
деталей универсальным измерительным инструментом при 
бесцентровом шлифовании наружной цилиндрической по-
верхности с продольной подачей.  
Диаметр обработки D = 30-0,052 мм. 
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Рис. П3. Схема бесцентрового шлифования с продольной подачей 
Исходные данные 
 
Материал деталей – сталь конструкционная, твердость  
30–50 HRCэ; сила резания Ру = 200 Н; припуск на диаметр z = 
= 0,5 мм; скорость вращения детали Vдет = 25 м/мин; длина де-
тали Lд = 230 мм; продольная подача Sпр = 1250 мм/мин; диа-
метр шлифовального круга Dш.кр = 400 мм; число оборотов 
круга nкр = 1670 мин
-1
; диаметр ведущего круга Dв.кр = 200 мм; 
период стойкости круга Т = 60 мин; число проходов i = 3; точ-
ность станка повышенная П; жёсткость станка  = 25000 Н/мм; 
размеры пробных деталей, измеренных миниметром с ценой 
деления 5 мкм: D1 = 29,951 мм; D2 = 29,963 мм; D3 = 29,972 мм; 
D4 =29,981 мм; D5 = 29,991 мм. 
 
Порядок расчета 
 
1. m = 36 мкм (см. табл. 1); см( н.у) = 
5
36
 = 16,1 мкм, 
формула (8); m = 
6
36
= 6,0 мкм, формула (9). 
2. Погрешность регулирования по индикатору с ценой де-
ления 5 мкм рег = 20 мкм (см. табл. 4). 
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3. Погрешность измерения пробных деталей по миниметру 
с ценой деления 5 мкм изм = 5 мкм (см. табл. 3). 
4. Погрешность настройки по формуле (6): 
 
мкм3,3121,16252201,2
н.д
. 
 
5. Допуск на настройку ITн определяется по формуле (7). 
В нашем случае ITА = 62 мкм, m = 36 мкм, см( н.у) = 16,1 мкм, 
изм = 5 мкм. 
Для определения с по формуле (11) находим путь резания l 
по формуле (12) и число деталей n, обработанных за период 
стойкости инструмента, по формуле (29). 
Lраб.х = 230 + 5 = 235 мм, формула (26); 
 
мин,57,03
1250
235
oT  формула (19); 
 
n = 60/0,57 = 105 дет., формула (29); 
 
nдет = (100 25)/(3,14 30) = 260 мин
-1
, формула (27); 
 
nвед.кр = (1000 25)/(3,14 200) = 40 мин
-1
, формула (28); 
 
l = (3,14 400 1670 40 235 235 105 0,25)/(100 260 1250) = 
 
= 1592 м формула (12); 
 
uo = 0,03 мкм/км (см. табл. 2); 
 
мкм,1,0
1000
159203,0
2δc  формула (11); 
 
мкм,2,3451,161,033652 22222нIT  формула (7). 
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6. Уровень настройки, формула (2): 
 
D0 = 30,0 – 0,00012 – 3 0,006 – 0,017 = 29,965 мм. 
 
7. Средний размер пробных деталей, формула (4): 
 
мм971,29
5
991,29981,29972,29963,29951,29
D . 
 
8. Величина мм,006,0965,29971,29oDD  формула (3). 
9. Абсолютная погрешность настройки  = 1,15  6,0  7,0 мкм, 
формула (5). 
10. Проверяем соотношения по формулам (1) и (3). 
В нашем случае  
 
н.д = 31,3 мкм; мкм60DD ;  
 
ITн = 34,2 мкм;  = 7,0 мкм 
 
н.д < ITн: 31,3 мкм < 34,2 мкм; 
 
0XX : 6,0 мкм < 7,0 мкм. 
 
Вывод: выбранный метод и уровень настройки установле-
ны правильно.  
 
П р и м е р  П 4  
 
Настройка динамическим методом при контроле пробных 
деталей универсальным измерительным инструментом при бес-
центровом шлифовании наружной цилиндрической поверхнос-
ти с поперечной подачей.  
Диаметр обработки D = 60-0,074 мм. 
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Рис. П4. Схема бесцентрового шлифования с поперечной подачей  
(врезанием) 
Исходные данные 
 
Материал деталей – сталь конструкционная, твердость  
30–50 HRCэ; сила резания Ру = 350 Н; припуск на диаметр z = 
= 0,5 мм; скорость вращения детали Vдет = 20 м/мин; длина об-
работки до 100 мм; поперечная подача Sпоп = 0,6 мм/мин; диа-
метр шлифовального круга Dш.кр = 400 мм; число оборотов 
круга nкр = 1670 мин
-1
; период стойкости круга Т = 30 мин; 
шероховатость обработки Ra = 1,6 мкм; точность станка повы-
шенная П; жёсткость станка  = 25000 Н/мм; размеры пробных 
деталей, измеренных миниметром с ценой деления 5 мкм:  
D1 = 59,931 мм; D2 = 59,942 мм; D3 = 59,952 мм; D4 = 59,973 мм; 
D5 = 59,981 мм. 
 
Порядок расчета 
 
1. m = 40 мкм (см. табл. 1); см( н.у) = 
5
40
= 17,9 мкм, фор-
мула (8); m = 
6
40
 = 6,7 мкм, формула (9). 
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2. Погрешность регулирования по индикатору с ценой де-
ления 5 мкм рег = 20 мкм (см. табл. 6). 
3. Погрешность измерения пробных деталей по миниметру 
с ценой деления 5 мкм изм = 5 мкм (см. табл. 3). 
4. Погрешность настройки по формуле (6): 
 
мкм76,329,175201,2 222
н.д
. 
 
5. Допуск на настройку ITн определяется по формуле (7). 
В нашем случае ITА = 74 мкм, m = 40 мкм, см( н.у) = 17,9 мкм, 
изм = 5 мкм. 
Для определения с по формуле (11) находим путь резания l 
по формуле (14) и число деталей n, обработанных за период 
стойкости инструмента, формула (29). 
Твых = 0,08 мин (табл. П11); zвых = 0,02 мм (табл. П10); 
 
мин,6,008,0
36,0
06,02,03,1
oT  формула (20); 
 
n = 30/0,6 = 50 дет., формула (29); 
 
nдет = (1000 20)/(3,14 60) = 106 мин
-1
, формула (27); 
 
l = (3,14 400 1670 0,25 50 1,2)/(100 106 0,6) =  
 
= 495 м, формула (14); 
 
uo = 0,03 мкм/км (см. табл. 2); 
 
мкм,03,0
1000
49503,0
2δc  формула (11); 
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22222
н 59,1703,034074IT  
 
,мкм38,59 формула (7). 
 
6. Уровень настройки, формула (2): 
 
D0 = 60,0 – 0,00003 – 3 0,007 – 0,0297 = 59,95 мм. 
 
7. Средний размер пробных деталей формула (4): 
 
мм.9542,59
5
981,59973,59952,59942,59931,59
D  
 
8. Величина мм,0042,095,599542,590DD  формула (3). 
9. Абсолютная погрешность настройки  = 1,15  6,7  7,7 мкм, 
формула (5). 
10. Проверяем соотношения по формулам (1) и (3). 
В нашем случае 
 
н.д = 32,76 мкм; мкм2,40DD ;  
 
ITн = 59,38 мкм;  = 7,7 мкм; 
 
н.д < ITн: 32,76 мкм < 59,38 мкм; 
 
0XX : 4,2 мкм < 7,7 мкм. 
 
Вывод: выбранный метод и уровень настройки установле-
ны правильно.  
 
П р и м е р  П 5  
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Настройка динамическим методом при контроле пробных 
деталей универсальным измерительным инструментом при 
шлифовании отверстия с продольной подачей. Диаметр обра-
ботки D = 100
+0,057
 мм. 
 
 
 
Рис. 5. Схема шлифования отверстий с продольной подачей 
 
 
Исходные данные 
 
Материал деталей – сталь конструкционная с твердостью 
30–50 HRCэ; сила резания Ру = 400 Н; припуск на диаметр z = 
= 0,25 мм; скорость вращения детали Vдет = 55 м/мин; длина 
рабочего хода (детали) Lд = 150 мм; шероховатость обработки 
Ra = 1,6 мкм; ширина круга 40 мм; продольная подача Sпр =  
= 3600 мм/мин; поперечная подача Sпоп = 0,0043 мм/дв.ход; 
период стойкости круга Т = 15 мин; скорость шлифовального 
круга Vшл.к = 35 м/с; точность станка – высокая В; жёсткость 
станка  = 15000 Н/мм; размеры пробных деталей, измеренных 
миниметром с ценой деления 5 мкм: D1 = 100,012мм; D2 =  
= 100,021 мм; D3 = 100,032 мм; D4 = 100,051 мм; D5 = 100,063 мм. 
 
Порядок расчета 
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1. m = 27 мкм (см. табл. 1); см( н.у) =
5
27
= 12,0 мкм, фор-
мула (8); m = 
6
27
 = 4,5 мкм, формула (9). 
2. Погрешность регулирования по индикатору с ценой де-
ления 5 мкм рег = 20 мкм (см. табл. 4). 
3. Погрешность измерения пробных деталей по миниметру 
с ценой деления 5 мкм изм = 5 мкм (см. табл. 3). 
4. Погрешность настройки по формуле (6) 
 
мкм.6,28212252201,2
н.д
 
 
5. Допуск на настройку ITн определяется по формуле (7). 
В нашем случае ITА = 54 мкм, m = 27 мкм, см( н.у) =12,0 мкм, 
изм = 5 мкм. 
Для определения с по формуле (11) находим путь резания l 
по формуле (14) и число деталей n, обработанных за период 
стойкости инструмента, формула (29). 
Lраб.х = 150 + 5 = 155 мм, формула (26); 
 
i = 0,25/0,0043 = 58, формула (38); 
 
мин,5,258
3600
155
oT  формула (19); 
 
n = 15/2,5 = 6 дет., формула (29); 
 
Dшл.к = 0,8 100 = 80 мм, формула (32); 
 
nшл.к = (1000 35 60) / (3,14 80) = 1400 мин
-1
; 
 
nдет = (1000 55) / (3,14 100) = 175 мин
-1
, формула (27); 
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l = (3,14 80 1400 155 0,25 6 1,2)/(100 175 3200 0,0043) =  
 
= 40,75 м, формула (13); 
 
uo = 0,03 мкм/км (см. табл. 2); 
 
мкм,0024,0
1000
75,4003,0
2δc  формула (11); 
 
22222
н 5120024,032757IT  
 
мкм,49,48 формула (7). 
 
6. Уровень настройки по формуле (2): 
 
Dо = 100,0 + 0,0024 + 3 0,0045 + 0,0242 = 100,04 мм. 
 
7. Среднее арифметическое пробных деталей по формуле (4) 
 
5
063,100051,100032,100021,100012,100
D  
 
мм.037,100  
8. Величина мм,003,0037,10004,1000DD  формула (3). 
9. Абсолютная погрешность настройки  = 1,15  0,045 =  
= 0,0052 мкм, формула (5). 
10. Проверяем соотношения по формулам (1) и (3). 
В нашем случае 
 
н.д = 26,8 мкм; мкм0,50DD ;  
 
ITн = 48,49 мкм;  = 5,2 мкм; 
 
н.д < ITн: 26,8 мкм < 48,49 мкм; 
 
0XX : 3,0 мкм < 5,2 мкм. 
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Вывод: выбранный метод и уровень настройки установле-
ны правильно.  
 
П р и м е р  П 6  
 
Настройка динамическим методом при контроле пробных 
деталей универсальным измерительным инструментом при плос-
ком шлифовании периферией круга на станках с прямоуголь-
ным столом. Размеры стола станка L  B = 1000  320 мм. 
Размер обработки по высоте деталей Н = 20-0,04 мм. 
 
 
 
Рис. 6. Схема плоского шлифования периферией круга на станках  
с прямоугольным столом 
Исходные данные 
 
Материал деталей – сталь конструкционная, твердость 
50–55 HRCэ; габариты деталей (длина и ширина) l  b = 300  
× 100 мм; шероховатость обработки Ra = 1,6 мкм; ширина 
круга 50 мм; поперечная подача Sпоп = 20 мм/ход; вертикаль-
ная подача Sвер = 0,024 мм/ход; скорость вращения детали Vдет = 
= 16 м/мин; скорость шлифовального круга Vшл.к = 35 м/с; 
число оборотов круга nшл.кр = 1670 мин
-1
; период стойкости 
круга Т = 25 мин; припуск на обработку z = 0,25 мм; сила ре-
зания Ру = 400 Н; точность станка повышенная П; жёсткость 
станка  = 25000 Н/мм; размеры пробных деталей, измеренных 
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миниметром с ценой деления 5 мкм: L1 = 19,972 мм; L2 = 
= 19,981 мм; L3 = 119,992 мм; L4 = 20,0 мм; L5 = 19,963 мм. 
 
Порядок расчета 
 
1. m = 19 мкм (см. табл. 1); см( н.у) = 
5
19
= 8,5 мкм, фор-
мула (8); m = 19/6 = 3,2 мкм, формула (9). 
2. Погрешность регулирования по индикатору с ценой де-
ления 5 мкм рег = 20 мкм (см. табл. 4). 
3. Погрешность измерения пробных деталей по миниметру 
с ценой деления 5 мкм изм = 5 мкм (табл. 3). 
4. Погрешность настройки по формуле (6) 
 
мкм.7,2625,8252201,2
н.д
 
 
5. Допуск на настройку ITн определяется по формуле (7). 
В нашем случае ITА = 40 мкм, m = 19 мкм, см( н.у) = 8,5 мкм, 
изм = 5 мкм. 
Для определения с по формуле (10) находим путь резания l 
по формуле (15) и число деталей n, обработанных за период 
стойкости инструмента, формула (29). 
Площадь поверхности одной детали 
 
пр
детS  = 300 100 = 3 10
4
 мм
2
, формула (42). 
 
Площадь стола станка 
 
Fст = 100 320 = 32 10
4
 мм
2
, формула (40). 
 
Сумма площадей шлифуемых поверхностей 
 
Fд = 32 10
4
0,65 = 20,8 10
4
 мм
2
, формула (39). 
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Количество деталей на столе станка 
 
дет.6
103
108,20
4
4
q , формула (38); 
 
Lпр = 300 6 + 25 = 1825 мм, формула (36); 
 
Вприв = 100 6+50+5 = 655 мм, формула (37); 
 
мин5,6
024,0620161000
25,06551825
oT , формула (21); 
 
n = 25/6,5 = 4 дет., формула (29); 
 
l = (3,14 400 1670 50 0,25 4) / (1000 16 0,024 20) = 
 
= 13656 м, формула (15); 
 
uo = 0,03 мкм/км (см. табл. 2); 
 
мкм4,0
1000
1365603,0
δc , формула (11); 
мкм8,33114155,851940 222нIT . 
 
6. Уровень настройки по формуле (2) 
 
D0 = 20,0 – 0,0004 + 3 0,0032 – 0,017 = 19,97 мм. 
 
7. Среднее арифметическое пробных деталей по формуле (4) 
 
мм981,19
5
963,190,20992,19981,19972,19
L . 
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8. Величина мм0011,097,19981,190LL , формула (3). 
9. Абсолютная погрешность настройки  = 1,15  3,2 = 3,7 мкм, 
формула (5). 
10. Проверяем соотношения по формулам (1) и (3). 
В нашем случае 
 
н.д = 26,7 мкм; мкм0,110LL ;  
 
ITн = 33,8 мкм;  = 3,7 мкм; 
 
н.д < ITн: 26,7 мкм < 33,8 мкм; 
 
0XX :  11,0 мкм > 3,7 мкм. 
 
Вывод: погрешность настройки н.д меньше допуска на 
настройку ITн, т. е. метод настройки выбран верно, но так как 
значение 0LL  превышает величину допустимой абсолют-
ной погрешности настройки , требуется подналадка шлифо-
вального круга. 
 
 
П р и м е р  П 7  
 
Настройка динамическим методом при контроле пробных де-
талей универсальным измерительным инструментом при плоском 
шлифовании периферией круга на станках с круглым столом. 
Диаметры стола станка: наружный dн = 1000 мм, dвн.= 300 мм. 
Размер обработки по высоте деталей Н = 32-0,039 мм. 
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Рис. 7. Схема плоского шлифования периферией круга  
на станках с круглым столом 
 
Исходные данные 
 
Материал деталей – сталь конструкционная, твердость 
50–55 HRCэ; диаметр шлифуемых деталей Dдет = 300 мм; ше-
роховатость обработки Ra = 1,6 мкм; ширина круга 50 мм; по-
перечная подача Sпоп = 20 мм/об; вертикальная подача Sвер =  
= 0,038 мм/дв.ход; скорость вращения стола Vдет = 16 м/мин; 
скорость шлифовального круга Vшл.к = 35 м/с; число оборотов 
круга nшл.кр = 1670 мин
-1
; период стойкости круга Т = 25 мин; 
припуск на обработку z = 0,2 мм; сила резания Ру = 500 Н; 
точность станка – высокая В; жёсткость станка  = 30000 
Н/мм; размеры пробных деталей, измеренных миниметром с 
ценой деления 5 мкм: L1 = 31,971 мм; L2 = 31,983 мм; L3 = 
31,992 мм; L4 = 32,0 мм; L5 = 31,962 мм. 
Порядок расчета 
 
1. m = 12 мкм (см. табл. 1); m = 12/6 = 2 мкм, формула (9); 
см = 
5
m  = 12/2,23 = 5,4 мкм, формула (8). 
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2. Погрешность регулирования по индикатору с ценой де-
ления 5 мкм рег = 20 мкм (см. табл. 4). 
3. Погрешность измерения пробных деталей по миниметру 
с ценой деления 5 мкм изм = 5 мкм (см. табл. 3).  
4. Погрешность настройки по формуле (6): 
 
мкм57,254,55201,2 222
н.д
. 
 
5. Допуск на настройку ITн определяется по формуле (7). 
В нашем случае ITА = 39 мкм, m = 12 мкм, см = 5,4 мкм, 
изм = 5 мкм. 
Для определения с по формуле (10) находим путь резания l 
по формуле (16) и число деталей n, обработанных за период 
стойкости инструмента, формула (29). 
Площадь поверхности одной детали 
 
24
4
кр
дет мм107
4
1093,14
S , формула (41). 
 
Площадь стола станка 
 
24
ст мм104,71
4
91003,14
F , формула (45). 
 
Сумма площадей шлифуемых поверхностей 
 
Fд = 71,4  10
4 
 0,65 = 46,4  10
4
 мм
2
, формула (39); 
Количество деталей на столе станка 
 
дет.6
107
104,46
4
4
q , формула (38); 
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Dпр = (1000 + 300) / 2 = 650 мм, формула (43); 
 
мм4101050
2
3001000
крL , формула (44); 
 
мин3,2
038,0620161000
2,041065014,3
oT , формула (22); 
 
n = 25/2,3 = 11 дет., формула (29); 
 
l = (3,14 400 1670 50 0,2 11) / (1000 16 0,038 20) = 
 
= 18974 м, формула (16); 
 
uo = 0,03 мкм/км (см. табл. 2); 
 
мкм6,0
1000
1897403,0
δc , формула (10); 
 
мкм4,3654,56,031239 2222нIT , формула (7). 
 
6. Уровень настройки, формула (2): 
 
L0 = 32,0 – 0,00006 – 3  0,002 – 0,018 = 31,996 мм. 
 
7. Среднее арифметическое пробных деталей, формула (4): 
 
мм982,31
5
962,310,32992,31983,31971,31
L . 
 
8. Величина мм014,0982,31996,310LL , формула (3). 
9. Абсолютная погрешность настройки  = 1,15  2,0 = 2,3 мкм, 
формула (5). 
10. Проверяем соотношения по формулам (1) и (3). 
В нашем случае 
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н.д = 25,57 мкм; мкм0,140LL ; 
 
ITн = 36,4 мкм;  = 2,3 мкм; 
 
н.д < ITн: 25,57 мкм < 36,4 мкм; 
 
0XX : 14,0 мкм > 2,3 мкм. 
 
Вывод: погрешность настройки н.д меньше допуска на 
настройку ITн, т. е. метод  настройки выбран верно, но так как 
значение 0LL  превышает величину допустимой абсолют-
ной погрешности настройки , требуется подналадка шлифо-
вального круга. 
 
П р и м е р  П 8  
 
Настройка динамическим методом при контроле пробных де-
талей универсальным измерительным инструментом при плос-
ком шлифовании торцом круга на станках с круглым столом. 
Диаметры стола станка: наружный dн = 1000 мм, внутренний  
dвн = 300 мм. 
Размер обработки по высоте деталей Н = 25-0,04 мм. 
 
 
 
Рис. 8. Схема плоского шлифования торцом круга на станках с круглым столом 
Исходные данные 
 
Материал деталей – сталь конструкционная, твердость 
50–55 HRCэ; диаметр шлифуемых деталей Dдет.= 200 мм; шеро-
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ховатость обработки Ra = 1,6 мкм; вертикальная подача Sвер =  
= 0,013 мм/об.ст; скорость вращения стола Vдет = 16 м/мин; 
период стойкости круга Т = 15 мин; припуск на обработку z = 
= 0,2 мм; сила резания Ру = 300 Н; точность станка высокая В; 
жёсткость станка  = 20000 Н/мм; размеры пробных деталей, из-
меренных миниметром с ценой деления 5 мкм: L1 = 24,961 мм; 
L2 = 24,972 мм; L3 = 24,982мм; L4 = 24,993 мм; L5 = 25,0 мм. 
 
Порядок расчета 
 
1. m = 12 мкм (см. табл.1); см = 
5
m  = 12/2,23 = 5,38 мкм , 
формула (8); m = 12/6 = 2 мкм, формула (9). 
2. Погрешность регулирования по индикатору с ценой де-
ления 5 мкм рег = 20 мкм (см. табл. 4). 
3. Погрешность измерения пробных деталей по миниметру 
с ценой деления 5 мкм изм = 5 мкм (см. табл. 3). 
4. Погрешность настройки по формуле (6): 
 
мкм56,25238,5252201,2
н.д
. 
 
5. Допуск на настройку ITн определяется по формуле (7). 
В нашем случае ITА = 40 мкм, m = 12 мкм, см = 5,38 мкм, 
изм = 5 мкм. 
Для определения с по формуле (10) находим путь резания l 
по формуле (17) и число деталей n, обработанных за период 
стойкости инструмента, формула (29). 
Сумма площадей шлифуемых поверхностей с учетом ко-
эффициента заполнения стола станка, равном 0,65: 
Fдет = 46,4 10
4 
мм
2
 (аналогично примеру 7). 
 
Площадь поверхности одной детали 
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кр
детS  = 3,14 4 10
4 
/4 = 3,14 10
4
 мм
2
, формула (41). 
 
Количество деталей на столе станка 
 
.дет15
1014,3
104,46
4
4
q , формула (41); 
 
Dпр = (1000 + 300) 2 = 650 мм, формула (43); 
 
мин15,0
15013,0161000
2,065014,3
oT , формула (23); 
 
n = 15/0,15 = 100 дет., формула (31); 
 
мм227
65014,3
104,46 4кр
прB , формула (31); 
 
1
ст мин8
65014,3
161000
n , формула (32); 
 
l = (3,14 650 8 227 0,2 100) / (1000 16 0,013) = 
 
= 356390 м, формула (17); 
 
мкм7,10
1000
39035603,0
δc , формула (10); 
 
мкм5,3254,57,1031240 22222нIT , формула (7). 
6. Уровень настройки, формула (2): 
 
L0 = 25,0 – 0,017 – 3 0,002 – 0,012 = 24,965 мм. 
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7. Среднее арифметическое пробных деталей, формула (4): 
 
мм982,24
5
0,25993,24982,24972,24961,24
L . 
 
8. Величина мм017,0965,24982,240LL , формула (3). 
9. Абсолютная погрешность настройки  = 1,15  2,0 = 2,3 мкм, 
формула (5). 
10. Проверяем соотношения по формулам (1) и (3). 
В нашем случае 
 
н.д = 25,56  мкм; мкм0,170LL ; 
 
ITн = 32,5 мкм;  = 2,3 мкм; 
 
н.д < ITн: 25,56 мкм < 32,5 мкм; 
 
0XX : 17,0 мкм > 2,3 мкм. 
 
Вывод: погрешность настройки н.д меньше допуска на 
настройку ITн, т. е. метод  настройки выбран верно, но так как 
значение 0LL  превышает величину допустимой абсолют-
ной погрешности настройки , требуется подналадка шлифо-
вального круга. 
 
П р и м е р  П 9  
 
Настройка динамическим методом при контроле пробных 
деталей универсальным измерительным инструментом при 
плоском шлифовании торцом круга на станках с прямоуголь-
ным столом (размеры стола L  B = 100  320 мм). Размер об-
работки по высоте деталей Н = 28-0,033 мм. 
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Рис. П9. Схема плоского шлифования торцом круга на станках 
с прямоугольным столом 
 
Исходные данные 
 
Материал деталей – сталь конструкционная, твердость  
50–55 HRCэ; габариты деталей (длина  ширина) l  b =  
= 3000 100 мм; ширина круга Вкр = 50 мм; вертикальная подача 
Sвер = 0,01 мм/ход; скорость вращения детали Vдет = 16 м/мин; 
период стойкости круга Т = 25 мин; припуск на обработку z = 
= 0,25 мм; сила резания Ру = 600 Н; точность станка – особо 
высокая А; жёсткость станка  = 40000 Н/мм; размеры проб-
ных деталей, измеренных миниметром с ценой деления 5 мкм: 
L1 = 27,982 мм; L2 = 27,991 мм; L3 = 28,0 мм; L4 = 27,973 мм;  
L5 = 27,962 мм. 
 
Порядок расчета 
 
1. m = 11 мкм (см. табл. 1); см.=
5
m  = 11/2,23 = 4,9 мкм, 
формула (8); m = 11/6 = 1,8 мкм, формула (9). 
2. Погрешность регулирования по индикатору с ценой де-
ления 5 мкм рег = 20 мкм (см. табл. 4).  
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3. Погрешность измерения пробных деталей по миниметру 
с ценой деления 5 мкм изм = 5 мкм (см. табл. 3).  
4. Погрешность настройки по формуле (6): 
 
мкм.4,2529,4252201,2
н.д
 
 
5. Допуск на настройку ITн определяется по формуле (7). 
В нашем случае ITА = 33 мкм, m = 11 мкм, см = 8,9 мкм, 
изм = 5 мкм. 
Для определения с по формуле (10) находим путь резания l 
(18) и число деталей n, обработанных за период стойкости ин-
струмента, формула (29). 
Площадь стола станка 
 
Fст = 1000  320 = 32 10
4 
мм
2
, формула (40). 
 
Сумма площадей шлифуемых поверхностей с учетом ко-
эффициента  заполнения стола станка, равном 0,65: 
 
Fдет = 32 10
4  
 0,65 = 20,8 10
4
 мм
2
, формула (39). 
 
Площадь поверхности одной детали 
 
пр
детS  = 3 10
4
 мм
2
, формула (42). 
 
Количество деталей на столе станка 
 
дет.6
103
108,20
4
4
q , формула (38); 
 
Lраб.х = 300  3 + 400 + 10 = 1310 мм, формула (46); 
 
 50 
мин34,0
601,0161000
25,01310
oT , формула (24); 
n = 25 / 0,34 = 73 дет., формула (29); 
 
мм159
101,13
10,820
2
4
кр
прB , формула (33); 
 
миндв.х./8
10002
161000
дв.хn , формула (34); 
 
l = (3,14 400 8 159 0,25 73) / (1000 16 0,01) = 
 
= 182230 м, формула (18); 
 
uo = 0,03 мкм/км (см. табл. 2); 
 
мкм4,5
1000
18223003,0
δc , формула (10); 
 
22222
н 59,44,531133IT  
 
мкм8,28831 , формула (7). 
 
6. Уровень настройки, формула (2): 
 
L0 = 28,0 – 0,0054 – 3 0,002 – 0,0145 = 27,97 мм. 
 
7. Среднее арифметическое пробных деталей по формуле (4) 
 
мм982,27
5
962,27973,270,28991,27982,27
L . 
8. Величина мм012,097,27982,270LL , формула (3). 
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9. Абсолютная погрешность настройки  = 1,15  1,8 = 2,1 мкм, 
формула (5). 
10. Проверяем соотношения по формулам (1) и (3). 
В нашем случае 
 
н.д = 25,4 мкм; мкм0,120LL ; 
 
ITн = 28,8 мкм;  = 2,1 мкм; 
 
н.д < ITн: 25,4 мкм < 28,8 мкм; 
 
0XX :  12,0 мкм > 2,1 мкм. 
 
Вывод: погрешность настройки н.д меньше допуска на 
настройку ITн, т. е. метод настройки выбран верно, но так как 
значение 0LL  превышает величину допустимой абсолют-
ной погрешности настройки , требуется подналадка шлифо-
вального круга. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Таблица П1 
 
Варианты заданий для определения параметров настройки динамическим методом  
по пробным деталям для шлифования наружной цилиндрической поверхности  
с продольной подачей при установке детали в центрах 
 
Но-
мер 
вари-
анта 
Размер 
обраб. 
пов-ти 
D, мм 
Сила 
резания 
Ру, Н 
Точность 
станка; жест-
кость станка 
ст., Н/мм 
Длина 
детали 
Lд, мм 
Припуск 
на  
диаметр 
z, мм 
Скорость 
вращения 
детали Vдет, 
м/мин 
Продоль-
ная подача 
Sпрод, 
мм/мин 
Попереч-
ная подача 
Sпоп, 
мм/дв.х. 
Твердость 
конструк-
ционной 
стали, HRCэ 
Размеры проб-
ных деталей 
D, мм 
1 15-0,027 200 
Особо 
высокая А; 
25000 
200 0,4 25,0 4000 0,02 30–50 
14,981; 14,992;  
15,0; 15,012; 
14,973 
2 30-0,033 250 
Высокая В; 
15000 
150 0,4 27,0 3600 0,017 30–50 
29,971; 29,983; 
29,992; 30,012; 
29,961 
3 60-0,046 250 
Высокая В; 
15000 
245 0,5 37,0 2500 0,02 50–55 
59,962; 59,971; 
59,983; 60,021; 
59,953 
4 90-0,057 500 
Высокая В; 
15000 
260 0,7 45,0 2100 0,024 50–55 
89,952; 89,973; 
89,981; 90,034; 
89,941 
5 120-0,063 200 
Особо 
высокая А; 
25000 
270 0,7 42,0 2100 0,02 50–55 
119,951; 119,972; 
119,993; 120,021; 
119,942 
 
Для всех вариантов: 
1. Скорость шлифовального круга Vкр = 35 м/с;  
2. Диаметр шлифовального круга Dшл.к = 400 мм; 
3. Число оборотов шлифовального круга nшл.к = 1670 мин
-1; 
4. Ширина круга Вкр = 40 мм; 
5. Стойкость шлифовального круга Т = 40 мин. 
5
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Таблица П2 
Варианты заданий для определения параметров настройки динамическим методом 
по пробным деталям для шлифования наружной цилиндрической поверхности 
с поперечной подачей при установке детали в центрах 
 
Но-
мер 
вари-
анта 
Размер 
обраб. 
пов-ти 
D, мм 
Сила 
резания 
Ру, Н 
Точность 
станка; жест-
кость станка 
ст., Н/мм 
Шири-
на шли-
фова-
ния мм 
При-
пуск на 
диаметр 
z, мм 
Скорость 
вращения 
детали Vдет, 
м/мин 
Попереч-
ная подача 
Sпоп, 
мм/мин 
Шерохова-
тость обра-
бот. пов-ти 
Ra мкм 
Твердость 
конструк-
ционной 
стали, HRCэ 
Размеры проб-
ных деталей 
D, мм 
1 20-0,021 250 
Особо 
высокая А; 
15000 
До 40,0 0,3 25,0 1,85 0,8 30–50 
19,981; 19,993; 
20,0; 20,02; 
19,972 
2 32-0,025 400 
Высокая В; 
20000 
До 
100,0 
0,3 27,0 1,27 1,6 30–50 
31,983; 31,992; 
32,0; 32,013; 
32,974 
3 50-0,039 450 
Высокая В; 
25000 
До 40,0 0,45 30,0 1,11 0,8 30–50 
49,972; 49,981; 
49,993; 50,032; 
49,961 
4 63-0,030 300 
Высокая В; 
15000 
До 
100,0 
0,5 39,0 0,86 1,6 50–55 
62,982; 62,991; 
63,0; 63,024; 
62,973 
5 80-0,046 400 
Особо 
высокая А; 
25000 
До 
160,0 
0,5 37,0 0,66 0,8 50–55 
79,962; 79,982; 
80,0; 80,013; 
79,971 
 
Для всех вариантов: 
1. Скорость шлифовального круга Vкр = 35 м/с;  
2. Диаметр шлифовального круга Dшл.к = 400 мм; 
3. Число оборотов шлифовального круга nшл.к = 1670 мин
-1; 
4. Стойкость шлифовального круга Т = 20 мин. 
5
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Таблица П3 
 
Варианты заданий для определения параметров настройки динамическим методом  
по пробным деталям для бесцентрового шлифования наружной цилиндрической  
поверхности с продольной подачей  
 
Но-
мер 
вари-
анта 
Размер 
обраб. 
пов-ти 
D, мм 
Сила 
резания 
Ру, Н 
Точность 
станка; жест-
кость станка 
ст., Н/мм 
Шири-
на шли-
фова-
ния мм 
При-
пуск на 
диаметр 
z, мм 
Продоль-
ная подача 
Sпрод, 
мм/мин 
Число 
прохо-
дов i 
Скорость 
вращения 
детали Vдет, 
м/мин  
Твердость 
конструк-
ционной 
стали, HRCэ 
Размеры проб-
ных деталей 
D, мм 
1 18-0,027 200 
Особо 
высокая А; 
25000 
240 0,1 1600 2 24,0 30–50 
17,981; 17,992; 
18,0; 18,023; 
17,972 
2 28-0,033 300 
Высокая В; 
31000 
300 0,2 1500 2 22,0 30–50 
27,972; 27,981; 
27,993; 28,0; 
28,032 
3 45-0,039 400 
Высокая В; 
35000 
3500 0,3 1026 2 20,0 30–50 
44,973; 44,982; 
44,991; 45,0; 
45,032 
4 80-0,046 500 
Высокая В; 
45000 
400 0,4 1010 3 18,0 30–50 
79,961; 79,972; 
79,982; 79,993; 
80,032 
5 100-0,057 550 
Особо 
высокая А; 
50000 
450 0,5 937 3 16,0 30–50 
99,952; 99,961; 
99,973; 99,981; 
100,023 
 
Для всех вариантов: 
1. Диаметр шлифовального круга Dшл.к = 400 мм; 
2. Число оборотов шлифовального круга nшл.к = 1670 мин
-1; 
3. Диаметр ведущего круга Dв.к = 200 мм; 
4. Стойкость шлифовального круга Т = 40 мин. 
5
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Таблица П4 
 
Варианты заданий для определения параметров настройки динамическим методом  
по пробным деталям для бесцентрового шлифования наружной  
цилиндрической поверхности с поперечной подачей  
 
Но-
мер 
вари-
анта 
Размер 
обраб. 
пов-ти 
D, мм 
Сила 
резания 
Ру, Н 
Точность 
станка; жест-
кость станка 
ст., Н/мм 
Шири-
на шли-
фова-
ния мм 
При-
пуск на 
диаметр 
z, мм 
Попереч-
ная подача 
Sпоп, 
мм/мин 
Скорость 
вращения 
детали 
Vдет, м/мин 
Шерохова-
тость обра-
бот. пов-ти 
Ra мкм 
Твердость 
конструк-
ционной 
стали, HRCэ 
Размеры проб-
ных деталей 
D, мм 
1 30-0,052 300 
Особо 
высокая А; 
25000 
До 40 0,2 25,0 1,85 0,8 30–50 
29,951; 29,963;  
29,982; 29,992; 
30,021 
2 40-0,062 400 
Высокая В; 
30000 
До 100 0,3 27,0 1,27 1,6 30–50 
39,951; 39,973; 
39,992; 40,032;  
39,985 
3 50-0,039 500 
Высокая В; 
35000 
До 160 0,5 30,0 1,11 0,8 30–50 
49,972; 49,983; 
49,991; 50,023;  
49,985 
4 60-0,046 550 
Высокая В; 
40000 
До 40 0,5 39,0 0,86 1,6 30–50 
59,962; 59,973; 
59,981; 60,034; 
59,992 
5 80-0,074 600 
Особо 
высокая А; 
50000 
До 100 0,7 37,0 0,66 0,8 30–50 
79,931; 79,953; 
79,972; 80,023; 
79,946 
 
Для всех вариантов: 
1. Скорость шлифовального круга Vкр = 35 м/с;  
2. Диаметр шлифовального круга Dшл.к = 400 мм; 
3. Стойкость шлифовального круга Т = 40 мин. 
5
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Таблица П5 
 
Варианты заданий для определения параметров настройки динамическим методом  
по пробным деталям для шлифования отверстий с продольной подачей  
 
Но-
мер 
вари-
анта 
Размер 
обраб. 
пов-ти 
D, мм 
Сила 
резания 
Ру, Н 
Точность 
станка; жест-
кость станка 
ст., Н/мм 
Длина 
детали 
Lд, мм 
Припуск 
на  
диаметр 
z, мм 
Скорость 
вращения 
детали Vдет, 
м/мин 
Попереч-
ная подача 
Sпоп, 
мм/дв.х. 
Продоль-
ная подача 
Sпрод, 
мм/мин 
Твердость 
конструк-
ционной 
стали, HRCэ 
Размеры проб-
ных деталей 
D, мм 
1 40+0,025 250 
Особо 
высокая А; 
15000 
100 0,3 35,0 0,0038 3000 30–50 
40,0; 39,991;  
40,013; 40,022; 
40,032 
2 60+0,030 350 
Высокая В; 
20000 
120 0,5 45,0 0,0062 2500 30–50 
59,992; 60,0;  
60,013; 60,022;  
60,034 
3 80+0,046 300 
Высокая В; 
10000 
140 0,3 50,0 0,0074 1500 30–50 
80,012; 80,023; 
80,032; 80,044;  
80,052 
4 110+0,054 400 
Высокая В; 
25000 
160 0,27 55,0 0,0035 2000 30–50 
110,012; 110,023; 
110,032; 110,041; 
110,054 
5 120+0,087 500 
Особо 
высокая А; 
12000 
180 0,5 60,0 0,0056 2400 30–50 
120,022; 120,045; 
120,062; 120,081; 
120,122 
 
Для всех вариантов: 
1. Скорость шлифовального круга Vкр = 35 м/с;  
2. Стойкость шлифовального круга Т = 15 мин. 
5
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Таблица П6 
Варианты заданий для определения параметров настройки динамическим методом  
по пробным деталям для плоского шлифования периферией круга  
на станках с прямоугольным столом  
 
Номер 
вари-
анта 
Размер 
обраб. 
пов-ти 
D, мм 
Сила 
резания 
Ру, Н 
Точность 
станка; жест-
кость  
станка 
ст., Н/мм 
Припуск 
на  
диаметр 
z, мм 
Поперечная 
подача Sпоп, 
мм/ход 
Вертикальная 
подача Sверт, 
мм/ход 
Габариты 
деталей, 
l × b, мм 
Твердость кон-
струкционной 
стали, HRCэ 
Размеры 
пробных 
деталей 
D, мм 
1 5-0,018 300 
Повышенная 
П; 
20000 
0,17 12,5 0,028 
200 × 
100 
50–55 
4,9852; 
4,9883; 4,991; 
5,022; 5,0 
2 10-0,022 400 
Повышенная 
П; 
25000 
0,25 18,0 0,024 
250 × 
150 
50–55 
9,983; 9,972; 
9,991; 10,032; 
10,023 
3 15-0,027 500 
Высокая В; 
30000 
0,35 27,0 0,02 
250 × 
100 
50–55 
14,972; 
14,982; 
14,991; 
15,023; 15,014 
4 25-0,021 600 
Высокая В; 
35000 
0,5 12,5 0,057 
200 × 
150 
50–55 
24,972; 
24,983; 
24,992; 
25,032; 25,0 
5 30-0,039 700 
Особо 
высокая А; 
40000 
0,35 38,0 0,014 
280 × 
120 
50–55 
29,962; 
29,973; 
29,981; 
30,024; 30,012 
 
Для всех вариантов: 
1. Диаметр шлифовального круга Dшл.к = 400 мм; 
2. Число оборотов шлифовального круга nшл.к = 1670 мин
-1; 
5
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3. Ширина шлифовального круга Вкр = 50 мм; 
4. Скорость движения стола Vст = 16 м/мин; 
5. Сумма площадей шлифуемых поверхностей Fд = 20,8 10
4 мм2;  
6. Стойкость шлифовального круга Т = 25 мин. 
Таблица П7 
Варианты заданий для определения параметров настройки динамическим методом по пробным 
деталям для плоского шлифования периферией круга на станках с круглым столом  
 
Номер 
вари-
анта 
Размер 
обраб. 
пов-ти 
D, мм 
Сила 
резания 
Ру, Н 
Точность 
станка; жест-
кость  
станка 
ст., Н/мм 
Припуск 
на  
диаметр 
z, мм 
Поперечная 
подача Sпоп, 
мм/ход 
Вертикальная 
подача Sверт, 
мм/ход 
Диаметр 
шлифуемых 
деталей,  
Dдет, мм 
Твердость кон-
струкционной 
стали, HRCэ 
Размеры 
пробных 
деталей 
D, мм 
1 4-0,03 250 
Повышенная 
П; 
23000 
0,17 16 0,029 250 50–55 
3,971; 3,992; 
3,984; 4,0; 
4,023 
2 12-0,043 300 
Высокая В; 
27000 
0,25 25 0,025 200 50–55 
9,983; 9,972; 
9,991; 
10,032; 
10,023 
3 20-0,052 400 
Особо 
высокая А; 
37000 
0,35 38 0,022 150 50–55 
19,952; 
19,973; 
19,961; 
19,983; 
19,992 
4 27-0,033 500 
Высокая В; 
35000 
0,5 25 0,06 280 50–55 
26,972; 
26,981; 
26,994; 
27,034; 
27,033 
5 32-0,062 600 
Повышенная 
П; 
25000 
0,25 16 0,038 350 50–55 
31,942; 
31,961; 
31,953; 
31,984; 
31,975 
Для всех вариантов: 
1. Диаметр шлифовального круга Dшл.к = 400 мм; 
  
2. Число оборотов шлифовального круга nшл.к = 1670 мин
-1; 
3. Ширина шлифовального круга Вкр = 63 мм; 
4. Скорость движения стола Vст = 16 м/мин; 
5. Средний диаметр расположения изделий на столе Dпр = 650 мм;  
6. Длина шлифования Lкр = 410 мм; 
7. Сумма площадей шлифуемых поверхностей Fд = 46,4 10
4 мм2; 
8. Стойкость шлифовального круга Т = 25 мин. 
Таблица П8 
 
Варианты заданий для определения параметров настройки динамическим методом  
по пробным деталям для плоского шлифования торцом круга на станках с круглым столом  
 
Номер 
вари-
анта 
Размер 
обраб. 
пов-ти 
D, мм 
Сила 
резания 
Ру, Н 
Точность станка; 
жесткость  
станка 
ст., Н/мм 
Припуск 
на  
диаметр 
z, мм 
Вертикальная 
подача  
Sверт, мм/об 
Диаметр 
шлифуемых 
деталей,  
Dдет, мм 
Твердость кон-
струкционной 
стали, HRCэ 
Размеры пробных 
деталей 
D, мм 
1 3-0,03 300 
Высокая В; 
30000 
0,17 0,01 170 50–55 
2,982; 2,991; 3,0; 
3,013; 3,024 
2 15-0,027 350 
Особая  
высокая А; 
40000 
0,25 0,013 100 50–55 
14,982; 14,991; 
15,0; 15,023; 
15,012 
3 25-0,033 500 
Высокая В; 
35000 
0,35 0,016 260 50–55 
24,971; 24,983; 
24,992; 25,0; 
25,023 
4 28-0,021 600 
Особо 
высокая А; 
45000 
0,5 0,02 300 50–55 
27,981; 27,992; 
28,0; 28,013; 
28,025 
5 30-0,039 700 
Высокая В; 
30000 
0,25 0,013 320 50–55 
29,973; 29,982; 
29,994; 30,0; 
30,023 
 
Для всех вариантов: 
1. Скорость вращения стола Vст = 16 м/мин; 
2. Средний диаметр расположения деталей на столе Dпр = 650 мм; 
3. Приведенная ширина обработки пр
крB
.= 200 мм; 
4. Стойкость шлифовального круга Т = 15 мин; 
5. Число оборотов стола станка nст = 8 мин
-1; 
6. Сумма площадей шлифуемых поверхностей Fд = 46,4 10
4 мм2. 
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Таблица П9 
 
Варианты заданий для определения параметров настройки динамическим методом по пробным 
деталям для плоского шлифования торцом круга на станках с прямоугольным столом  
 
Номер 
вари-
анта 
Размер 
обраб. 
пов-ти 
D, мм 
Сила 
резания 
Ру, Н 
Точность станка; 
жесткость  
станка 
ст., Н/мм 
Припуск 
на  
диаметр 
z, мм 
Вертикальная 
подача  
Sверт, мм/ход 
Габариты 
деталей, 
l × b, мм 
Твердость 
конструкци-
онной стали, 
HRCэ 
Размеры пробных 
деталей 
D, мм 
1 8-0,02 400 
Особо высокая 
А; 
40000 
0,17 0,0081 150 × 100 50–55 
7,981; 7,992; 8,0;  
8,023; 8,045 
2 12-0,025 500 
Особо высокая 
А; 
45000 
0,25 0,01 200 × 100 50–55 
11,982; 11,993; 
12,0; 12,012; 
12,034 
3 15-0,04 550 
Высокая В; 
30000 
0,35 0,013 100 × 50 50–55 
14,972; 14,981; 
14,993; 15,0; 
15,022 
4 20-0,03 600 
Особо высокая 
А; 
50000 
0,25 0,01 200 × 150 50–55 
19,971; 19,982; 
19,994; 20,0; 
20,023 
5 25-0,05 650 
Повышенная П; 
20000 
0,5 0,016 120 × 80 50–55 
24,962; 24,974; 
24,982; 25,0; 
24,994 
 
Для всех вариантов: 
1. Скорость движения стола Vст = 16 м/мин; 
2. Число двойных ходов n = 8 дв.х/мин; 
3. Сумма площадей шлифуемых поверхностей деталей Fд = 20,8 10
4 мм2; 
4. Стойкость шлифовального круга Т = 25 мин; 
5. Диаметр шлифовального круга Dш.кр = 400 мм. 
5
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Таблица П10 
 
Слой металла zвых, снимаемый при выхаживании 
 
Время выха-
живания 
Твых, мин 
zвых, мм при минутной подаче SM, мм/мин 
0,2 0,5 1,0 2,0 св. 2,0 
0,1 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06 
0,15 0,01 0,03 0,04 0,06 0,07 
0,2 0,015 0,035 0,05 0,07 0,08 
0,25 0,02 0,04 0,06 0,08 0,1 
 
Таблица П11 
 
Время на выхаживание Твых 
 
Точность 
обработки 
IТА, мм 
Ширина 
шлифования, 
мм 
Класс шероховатости поверхности Ra, мкм 
1,6 0,8 
Твых в мин при диаметре шлифуемой шейки D, мм 
До 16 40 100 
160 и 
более 
До 16 40 100 
160 и 
более 
До 0,025 
До 16 0,08 0,09 0,1 0,12 0,14 0,16 0,18 0,2 
40 0,09 0,1 0,11 0,13 0,15 0,18 0,2 0,22 
100 0,1 011 0,13 0,15 0,17 0,2 0,22 0,25 
Более 160 0,12 0,13 0,15 0,18 0,2 0,23 0,24 0,27 
0,025–0,05 
До 16 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,13 0,15 
40 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,12 0,15 0,17 
100 0,08 0,09 0,1 0,11 0,13 0,14 0,17 0,19 
Более 160 0,09 0,1 0,12 0,13 0,15 0,16 0,19 0,22 
Св. 0,05 
До 16 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 
40 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12 0,13 
100 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,14 0,15 
Более160 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,12 0,16 0,17 
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